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Tool Edge Temperature and its factors on hot machining. 
Rikichi MURANAKA. 
The tool edge temperature， consists of both temperatures due to plastic deformation on 
the shear zone and tool-chip in terface friction， varies by the working condition， heating 
temperature， energy On the shear zone and tool-chip interface， fraction of the heat to the 
chip or the work piece and physical pro�erties of the work piece. The author measured 
cutting force， chip ratio， contact length of the tool-chip interface and the edge tempera­
ture for various working conditions， with O . 26% c carbon steel， and compared with analy 
tical results of for mula intr・oduced by. B.T. chao. K.]. Trigger and M.E. Merchant. These 
results may be as follows ; 一一一
1 . The generated edge tempeゐtuτe would be lesser at elevated temperature than the 
room temperature. 
2 .  The ed ge temperature woule have exponential relations with chip area， cutting 
speed and depth of cut/feed， and these exponents would decrease according to an in­
crea�e of the heating temperature. 
3 .  In every case experimental results always indicate higher values than analytical 
緒 言 : 切削作業に於L 、 て 刃先に生ず る 温度 は切削 の 勢断面 に誘起 さ れ る 勢断歪に よ る 温度 と 切
屑 と 刃 先面 と の 摩擦に よ る 温度 と の 総和 で あ る 。 こ れ ら の 果Aった二つ の 温度は夫 々 勢断面に於け る
仕事量及び刃先接触面 に於け る 仕事量に基づ く も の であ っ て こ の仕事量は削速度切込 ， 送 り 等 の 作
業条件及び こ れに対応す る 切削 力 並 びに被削材の加熱温度 に よ っ て 変イじす る も の で あ る 。 仕事量は
こ れを分析す る と 切 屑勢断角切 屑接触面積 と 密接に関連す る も の で あって 市か も 仕事に よ っ て 発生
す る 熱量は全部刃先温度の 上昇に寄与す る も の で は な く 被削材及び刃 物 に そ の 一部は伝導移行す る 。
刃 先温度は以上の 如 く 多数の 因子に よ って 発生す る も の で あ る が 本論文 は こ れを一応 次の 作業条件
に分類 し て 各種の 加熱温度に対応す る 切 削 力 ， 勇断応 力 ， 摩擦係数， 接触面積並 びに分布係数 と 発
生温度 と の 関係 に就 い て 分析考究 し た も の で あ る O 即 ち ( 1 ) 切込 ， 切削速度 を 一定 と し て 切削面
積を変化せ し めた場合 ( 2 ) 切込 ， 送 り ， 切削面積を 一定 と して 切削速度を変佑せ し めた場合 く 3 )
切込切 屑面積， 切削速度を一定 と し て ー 11- = n を 変化せ し主主 J
めた場合で あ る 。
� 1 .  計算に 必要な算式
( α )  '!" . φ . ß の 算 出 第 1 図 に於い て 切込厚 さ t 1 と 切
屑 厚 さ t2 と の 比 ど = r と し勢断面を φ と すれはT と
φ と の聞 に は 次の 関係が あ る 。
ones. 









・ . ( 1 ) 
但 し α=工具 の 掬 角 で あ る 。 又 0 ニ 摩擦角 T ニ 勢断応力 ， .:1=切 削面積 ， Fc ニ 主分jJ Ff ニ 背分
力 と す れ は
Fr = ，..:1 一一主竺恒三_a� 1ι . - - sinφc os(φ 十 戸 一α) I ) . . .  . . . . . . . .  . . . . .  . . . . .  . . . . .  . . . . . . . . . . - ( 2 )  
F， = ，.:1 � 一三i�(ß二位 l 
r - . "' sinφcos(φ + ß - a) ) 
と な り 更 に ( 2 ) 式を 変形す る と ( 3 ) 式 の 様 に な る 。
Fc ニ Aτltan(φ 十 戸 一 α〕 十 c otφJ ) ト - ー ー ー ・ ・ ・ ・ 一 -( 3 )Ft ニ A τ (c otφtan(φ + ß - α)-1 ] J 
( 1 ) 及 び ( 3 ) 式 よ り r， Fc ， þ't を 実測すれば φ， " ß が 算[ tI\ さ れ る 。
( b ) 郭断歪熱に よ る 温度 O. の 算 出
Merchant に よ れ は担射 に よ る 熱損失を1 2 . 596 と し て い る 。 今 {ブ z 比熱 川ljgcO ， p ニ 密度クjC1Il3 
J=仕事当量=0 . 427 A ニ 切込 仰ば 送 り 仰t V ニ t;JJ 削速度1II jlll in ， Ò 1  = 勢断而 に生ず る 熱量の 母材
へ の 分布係数 と す れは 勢断歪に よ る 刃 先平均温度 は 次式 に よ っ て 奈 は さ れ る
{日 し第 1 凶 よ り
であ る 。
。 _ 0 . 875 FV(1 - Ò l) _ 0 . 8'i5( Fc Vc - FVf )(1 δ 1) 一 一一一一一一一 一 一 ・ ・ ・ ・ ー ・ …( 4 )s - C . ρ . J . A . v x  1 00 θ . (I . .J . A . v  x 100 
Vf ニ Vc r . . … ・ ー ・ … ・ ・ ・ ・ ー ー ・ . . . . … ・ 一 一 … ・ ー ・ ー ・ ・ ・ … ・ … -( 5 )  
F ニ Fc sinα + Ff cosα … … ー ・ ー . . . . . 一 一 ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ( 9 )
( c ) 分布係数 Ò 1 算 出
ε = 単位帯断歪， "f ニ 勢断応力， L=切 肘 断而厚 さ の Jf t = 送 り ， 'w === 切込幅， q = 努断面 の 発生熱
源強 さ と す る と
F二 V. "f . ε . Vc . f . ω . _ Fc - F . r Fc -- F IJ = --2 '- 瓦J一一 ニ 2[(正.J 一 一 ε = ffw 'ー ニ ' . 正 三 ー ベ 7 )
B . 1'  . chao 及 び K . .J . 1 ' rigger の 説 に よ る と れ は ε の 或 る 函 数で一般 に 次式 に よ っ て 表 は さ れ る
と 云 う 。
δ 1= 一 一 1 一 一 ・ ・ ・ ・ ・ … . . . . . . . . . 一 一 一 一 一 … ・ 一 一 一 一 一… ・ ・( 8 )
1十 二1
( 8 ) 式l'l t c 1 は材料の c . 11 . 並 び に 熱放散率， 熱湯; の 強 さ 及 び勢断面 の切削速度に 支配 さ れ る 値 で あ
って C 1 == 5 . 35 と お く 然 る 時 は
8 1 1 =一一- 7 - - …  … …・… ー ・ ……… ー… ・ - 一 … ・ ・ ・ … ・ … …( 9 )5 . らdl十一一一一
( d ) 摩擦熱 に よ る 温度 Of の 算 出
刃 先聞 に作用す る 単位面積， 単位時 間 当 り の 熱源 の 強 さ は (1 0) 式 に よ っ て 表 さ れ る 。
F .V " q == τ口�- . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . - (1 0) 
上式ïl' F ニ 刃 先聞 に沿 う 切 削 力 k g， Vf == 刃 先聞 に沿 う 切削速度111j8tC， A.o - 刃物 と 切 屑 と の 接
触面積 酬 S で あ る 。 切 屑 へ 伝達 さ れ る 熱量:は (1 0) 式 の 全部 で は な く 今切 屑 へ の 発生熱量 の 分布係
数 を Ò2 と す る と QÒ2 で あ る 。 こ の 熱源 に よ っ て 刃先 と 切 屑 と の 接触面 に生ず る 平均温度 は Jaeger
の 半無限体平面上に 於け る 移動熱源 の 理論 よ り (1 1 ) 式 の 如 く 示 さ れ る と 云 う 。
。 _ 4 δ フIj_ (_5::11 ì Jf f ー な云;万三一 - lf L vy j - … (11) 
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K 
土式 中 K = 被削材 の 伝導率 的ljcm . 匂c . CO ， k ニ 放熱率 二 一一一 cm2jsec， m = 切 屑 の接触長 さ 仰t，cρ 
Vf = 刃 先固 に沿 う 切 削速度 mnjscc
( e ) 分 布係数 む の 算 出
切 屑 底部即 ち 刃 先固 と 接す る 部分に発生す る 切 屑 温度は ( 4 ) と ( 11) 式 と の 和 で あ り ， 一方 (1
ò 2 )q な る 熱量は刃固に伝達 さ れ刃先温度を 上昇ぜ し め る 訳 で あ っ て こ の 両者は相接触 しつ つ あ る
放 に 同値 で あ る 。 (1 - Ò2)Q な る 熱源 に よ っ て 誘起 さ れ る 刃 面温度の 算 出 に!就 い て は Blok や Taeger
等 に よ っ て 提示 さ れ た 次 の 式 が あ る 。
， 、 r(�Y + 1ì十 ， 、 ， 、4(1 - ò 2 )ql f 1 ( 111 \2 . 1 l_\ 1 I ) N • 1 { ?n \� '_L_J 1 \ Ot Oo = 3E7 1 1 h j +τ 、 m;r- 十τ( 了)sinh-I� --iu) 
1 f l )  l { m 、 (. . I m )'→u一 一一I-=-- J一一 { 一一 1 1 + (  _..:;:._ ) IT ( ・ ・ … … ー ー ・ … {12)\ m } 2 \ l i 人 \ l I F J 
4(1 - ò 2 )ql = 一五K:
" ' X c ・ … . . . . . . . . . . . … ・ … … … … ー ・ ー … (12)) 
t式中 Ot - 刃 先 面 の 温度， 1 ニ 切 屑接触幅， θ。 = 宰温， ?n ニ 切 屑接 触長， !("t - 刃物 の 熱伝導率
θ = JJ に関す る 係数で第 2 図 の 如 き も の で あ る 。 依っ て
0 87fjf工♂ii;二包 十一一-4T 学C_�I��)三= θo 十4(1jJE)q�c . . {13) 3( π)2 .� "  J 
(13) 式 よ り ん の 値を 算 出す る 事が 出 来 る O 以 上 の 各式 よ り 刃 先温度 。t は 次式 に よ っ て 表 は さ る 。
。t ニ Of + 0. 十 O刊 ・ ・ ・ ・ 一 - 一 一 . . … 一 ・ ・ ・ ・ … ・ … … ー ・ ・ ・ 一 (14)
上式rl� f)叩 = 加 熱温度 C。 で あ る 。
� 2 . 実 験 の 概 要
供試材 と し て 外 径 33mm， 0 . 26，96C の炭素鋼 の 円管 を 種 々 の 加熱温度及び作業条件 の 下 で端面切
削 を 行し 、 夫 々 の場合に就 い て 切 屑厚 さ ， 切 屑 接触長 さ ， 主切 削 力 ， 背分力 並 び に 刃 先温度を測 定 し
た も の で加熱温度 は室温， 3000C，  400oC， 6000C と し作業条件 は 次 の 三種の場合に就 い て 試み た 。
即 ち
1 .  切込 ， 切 削速度を 一定 と し送 り を 0 . 051川町 O . 07mm ， 0 . 12mm ， 0 . 16mm に変化せ し めた場
合 即 ち 切 屑 而積変化の場合。
2 . 切 屑面積 切 込 × 送 り = 2 x O . 0'1 = 0 . 1駒山Z を 一定 と し て 切削速度を 24111/min， 34m.jmin， 
48m /min，  66111/1nin と 変化せ し めた場合
切込3 .  切削速度を 350r .p . rn 切 屑 面積 を 0 . 4mη戸 の 一定値 と し 送 り = ね を 15， 27 . 7， 82 と夫々変
佑せ し めた場合。
使 用 刃 物 は S::; 種起硬 パ イ ト で あ っ て ， 掬 角 は 100 を選ん だ。 加熱方法 は酸素ア セ チ レ ン 焔 に よ り
又切 削 力 試験機 は海老原式弾性環液柱測微計附パ イ ト 切味試験機 で あ っ た。 刃 先温度 の 測 定は一本
バ イ ト 法に よ っ た も の で そ の 場合 の 較正 曲 線は 第 2 図 の通 り で あ る 。 切 屑接触面積 の 測 定に際 し て
は各試験毎 に パ イ ト 刃 先を 3 %硝酸液中 に約 2 分 位浸漬 し接触面 の 輪廓 を 明確な ら し め 之を工具顕
微鏡 に よ っ て 測 定 した。
S 3 . 実 験 結 果
( α 〉 切込 2rnrn， 切削速度 34mjmin と し送 り を夫 々 0 . 05mm ， 0 . 07rnm ， 0 . 12mm ， 0 . 16mm に
変化せ し めた場合。 切 屑厚 さ 比 JL = T の 値及び切 屑接触長 れ の 実酬は第 3 図 に示す。 図 に よυ 2  
る と れ 111 の 値 は送 り の増加に伴っ て 増 し何れ も 加熱温度 の 上昇 と 共 に概ね低下す る 。 更 ら に主分
問。 200 j)(J 4òυ 日o 600 加 者R 議 員:... '" 
図-4 送 り の変化に対 す る Fc， Ft ， F.，V.， F V刀曲 線 図ー5 送 り の変化に対す る μ， 1" ， ゆ 曲 線
力 Fc ， 背分力 Ff の測 定結果並 び に F. V. 及び FVf の
計算{直を 求 め る と 第 4 図 の 如 く な る 。 こ れ ら の 各実験資料
に基 き ( 1 ) 及び ( 3 ) 式 に よ り 勢断応力 T 並 びに 摩擦係
数 μ を 算 出 す る と 第 5 図 に示す 如 く に な る 。 第 5 図 に よ る
と 摩擦係数 μ は送 り の増加 に伴っ て 減少す る が加熱温度 に
対 し て は大 き な 影 響は な い。 勢断応力 T は送 り の増加並 び
に加熱温度 の 上昇 と 共に減少す る 。 更 に勇断角 φ は送 り の
増加 に伴っ て 増加す る が加熱温度 の 上昇に伴っ て 概ね減少
す る 。 又勢断面 に発生す る 勢断歪に よ る 温度 の 分布係数δ 1






てご / 〆� 、、 . ，強� 医卜~---t-ド 担 1 .  1， '1 







0・o ICQ 万吉一童画 崎。 抑 制 否両 脚耳量 見 ゼ









0..5 1 200 
ヲ品
有t
1.. 、 、 、 |き何、、 -
r命線 ・1.0
二-m ei封1 1aae称.R �5o 時m
切 首� 2 ""帆
a 。，6
u， 同4
同 2凹 300 � 宮泊 由。
初 熱 量 反 ・ι
図-3 送 り 変化の場合の r . rn 曲 線
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図-6 送 り の変化に対す る Ò IÒ 2 曲 線
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図-8 送 り の変化に対す る 切屑 面積刃先曲 線
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め る と 第 6 図 の通 り で あ る 。 図 に よ る と んは送 り の 増加 と 共 に梢 々 減少 し加熱温度 の 上昇に伴っ て
梢 々 増加す る 。 一方 δ2 は送 り の 増加に伴っ て 著 る し く 増大 し加熱温度 の 上昇 と 共 に概ね減少す る 。
次 い で帯断歪 に よ る 刃 先温度及 び摩擦熱 に よ る 刃 先温度 を夫 々 計算 よ り 求 める と 第 7 図 の 如 く な る 。
更 ら に切 屑 面積 と 刃先温度 と の 関係を対数座標上に求 め る と 夫 々 直線を以っ て 表は さ れ こ の 両者 の
開 に は或 る 指 数函数関係が あ る 事がわ か る 。 然 か も そ の 直糠の 勾聞は加熱温度 の 上昇 と 共 に緩慢 と
な る 。 第 8 図 に は 温度 の 実測値 も 併記 し で あ る 。 今計算及び実測 の 結果に基づ く こ れ ら の 曲 線を数
式 に て 表 せ は 次表 の 如 く に な る 。
表-1 切削面積刃先温度数式
| 計 算 式 i 実 測 式 |
加熱温度 i 室 温 I 3000C I 4000C I 6000C 1 室 温 ! 却OOC I 4000C I 印OOC I 
刃先温度 0 . 203 I 0 . 075 I 0 . 250 I 0 . 03 I 0 . 250 I 0 . 075 I 0 . 055 I 0 . 03 
。 T I 470Jt' I 660P I 760F I 880F I 540P I 700F I 790F 1 885 P  
く b ) 切込 2ηl1n， 送 り 0 . 07川仰 の 一定値 と し切 削速度 を夫 々 24m/前向， 34111/min， 48m/min， 
66111/111仰 と 変化せ し め た場合。
こ の 場 合 の 切 屑厚 さ 比 T 及び切屑接触長 111 の 実測 結果を 第 9 図 に示す。 図 に よ る と T の 値 は切 削
速度が増ず につ れ て 増大 し， 一方 仰 の 値は切 削速度が増す に伴っ て 減少 し且つ何れ も 加熱温度 の 上






図-9 -I;TJ 削速度の変化に対す る r ， rn 曲 線
船o ;zw 3;<} 400 5:< 急 l. '(.. 
図-11 切 削速度変化に対す る ゆ . " . μ 曲 線
た も の を 第10 図 に示す。 更 に r， Fc . Ft 等 の 実測値 よ り ( 1 ) 及び ( 3 ) 式を使用 し て 帯断角 φ
勇断応力 'r， 摩擦係数μを犬 々 算 出 し 図示す る と 第
1 1 図 の通 り と な る 。 図 に よ る と 摩擦係 数 μ は切削
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図-10 切 削速度の変化に対す る Fc . Ft . F'舟VR . P V 1 曲 線 図ー12 切歪速度の変化に対す る δ 102 曲 線
は左程影響 さ れな い。 叉郭断応力 T は切 削速度が増す と 梢 々 低下す る 。 更 に環断角 φ は切削速度の
増加に伴っ て 梢 々 増大 し， 且つ両者共加熱温度 の 上昇 と 共 に低下す る 。 次 ぎ に帯断歪に よ る 温度及
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び摩擦に よ る 温度 の 分布係数 Ò l ， δ2 を計算に よ っ て 求 め 図示す る と 第四図 の 如 く で あ る 。 図 に よ
る と ， 努断歪に よ る 温度分布係数 ん は切削速度 の増加に伴っ て梢 々 減少す る が摩擦熱 に よ る 温度分
布係数 む は逆 に切 削速度 の増加に伴っ て 増加 し而か も む は加熱温度 の 上丹 と 共に利 々 増大 し て 行 く
がむ は加熱温度 に は左程 の 影響を 受けな L 、。 更 に明断歪に よ る 刃先温度及び摩擦熱 に よ る 刃 先温度
を計算 よ り 求め第13図 に示す。 叉 こ れ ら の 発生温度 を対数座標上に と り 切 削速度 と 刃先温度 と の 関
司 当と コh却 �扇 動 ω曲 事凪 量且 aι 'it ヲ (/.0マ -
図-13 切ì�IJ速度の変化に対す る 発生温度rlfl 線 図 ー14 切 削速度の変化に対す る 述度刃先ìlú1皮
係を求 め る と 第14図 の 如 く 表は さ れ る 。 全 図 に は温度実測値 も 示 し て あ る 。 i1n3 図 に よ る と 発生 刃
先温度 が上昇す る と 次第 に減少 し 叉切削速度が増す と 苦 る し く 増す。 又 切 削速度 と 刃 先温度 と の 関
係を対数座原上に求め た第14 図 に よ る と 両者の 関係は何れ も 或 る 直線を以 っ て 表 は さ れ る 。 即 ち両
者 の 聞 に は或 る 指 数函数関係が あ り 然 か も こ の 指 数 の 値は加熱温度 の 上昇 と 共 に 小 さ く な る 。 今 こ
れ ら の 関係を 数式 に よ っ て 表 はす と 第 2 表 の 如 く で あ る 。
表-2 切削速度 刃 先温度 数式
日十 算 式 実 浪IJ 式
加制度 | 室 温 4000C 6000C 室 温 4000C 6000C 
刃先腕 I 2制 0 刷。T I 230V 0 . 1国 I 600V O.OG3 
切込( c ) 切 削速度 34mJ仰し 切 屑 面積 0 . 4川町 の 一定値 と し 〕芸子 = 子 = 11 を夫 々 15，
82 と 変化せ し め た場合。
Q.l Ioc. :::u.c 劾o 4肘 "0 α〉 情"加 穂 ;i i. ι  
図-15 nの変化に対す る r， 肌 曲 線
こ の場合の切屑厚 さ 比 T 及び切屑接触長 さ 仰の 実演l
結果を 第15図 に示す。 図 に よ れは r， m の 両値共 " の :>0 
増大に伴っ て 減少 し 叉 加熱温度 の 上昇 と 共 に何れ も 低 唱
l晶 2旧 主)() 0400 6llll 6<調。
下す る 。 次 ぎ に主分力 j;'c 背分力 Ff の 測 定値 並 び に ・町 一 拘 蕊唱え t
27 . 7， 
昆E
。争前
Fs Vs ， FVt の計算値を 図示す る と 第16図 の まu く で あ 図-16 n の変化に対する Pc ， Ft . FsV 叶 P V t 曲 線
る 。 図 に よ れは主分力 Fc 背分力 Ft は ね の増加及び加熱温度 の 上昇 と 共 に減少 し 又勢断固及び刃
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先面 に於け る 仕事量は 11- の減少又は加熱温度 の 上昇に伴って 減少す る 。 更 に第15図及 び第16図 の 各
値 よ り 明断角 φ， 弱断応力 '1"， 及び摩擦係数 !l を 算 出 し て 図示すれは第17図 の 如 く に な る O 図 に よ
れは 摩擦係数 μ は " が増加す る と 大 と な る が加熱温度 に は左程影響 さ れ な い。 叉努断角 φ は n の 滅
Q A - 小川 出
LO 
S. 
而百 .扇「 宮古0 -耳函干 !章。 処 教 え ・一
図-17 n の変化に対する u ; r ， φ 曲線 図ー18 n の変化に対する Òl ら rltJ線
少 に伴 っ て 増加 し， 郭断応力 τ は n の 増大 と 共 に増加 し然か も 此 の 両者は何れ も 加熱温度 の と昇 と
共 に低下す る 。 次 い で分布係数 δ 1 ， む を 算 出 し第18図 に示す。 図 に よ る む は 仰 の 増加 に 伴 っ て 増
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図-20 n の変化に対する 刃先調度曲線
よ る 刃 先温度を計算 よ り 求 め第19図 に示す。 図 に よ る と 刃 先発生温度 は n が 小 と な れ は 高 く 又加熱
温度 の 上昇 と 共 に減少す る 。 叉 n と 刃 先温度 と の 関係を対数座標上に求む る と 第20図 の 如 く 示 さ れ
る 。 図 に は 刃 先温度 の 実測値 も 併記 し で あ る 。 図 を 見 る と 犯 と 刃 先温度 は対数座標上に於い て は何
れ も 直線を以っ て 表は さ れ る 。 即 ち こ の 両者 の 聞 に は或 る 指数函数関係が存在す る の で あ る 。 然 し
て 仰 の増加 に伴っ て 刃先温度 は低下す る が そ の 傾 向 は加熱温度 の 上昇 と 共 に緩慢 と な る 。 今 こ の 関
係 を 数式 で表はす と 第 3 表 の通 り と な る 。
表-3 n に関す る 刃先温度数式
i 計
加熱温度 | 室 温
刃噌 | 山間
算 式 | 実 測 式
ωOOC ! 6000C I 室 温 I 4WC 卜7…ー
710n -0-03 I ルo 01 I 純一 I 76011， -0 問 1 840n -0 
以上の 諸実験を綜合すれは凡そ 次 の 諸項に要約 さ れ る 。
1 .  切 屑 萌断角及 び接触長 さ 。 何れ も iさ り の増加に伴っ て 増加 し ， 一方切削速度 の 増加 に よ っ て
理断角 は増加す る が接触長 さ は逆に減少す る 。 叉 η が増加す る と 帯断角， 接触長 さ 共減少す る 。 而
し こ れ ら の値は加熱温度が上昇す る と 漸次低下す る 。
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2 . 勢断面， 刃先面仕事量。 こ れ ら の値は何れ も 送 り ， 切削速度及び 犯 の 増加に伴っ て 増加 し叉
加熱温度 の 上昇に伴っ て 低下す る 。
3 . 勇断応力。 送 り 切削速度 の 増加 に 伴っ て 減少 し叉 n の 増加に伴って増加す る 。 何れ の 場合 も
加熱温度 の 上昇につれ低下す る 。
4 . 摩擦係数。 送 り 切削速度 の 増 加 に従っ て 減少 し n の増加 と 共 に増加 し何れ も 加熱温度 に よ る
影響は僅少 で あ る 。
5 . 分布係数。 む の 方は送 り ， 切削速度の増加 と 共に減少 し 叉 犯 のi削日 に 伴っ て増加す る 。 何れ
の 場合 も 加熱温度 の 上昇に伴っ て 梢 々 増加 の 傾 向 が あ る 。 一方 む の 方 は送 り ， 切削速度 の増加 と 共
に増加 し n の増加に つ れ減少す る 。 加熱温度に対 し て は 何れ も 左程 の影響は な し 、。
6 . 発生温度。 刃 先に生ず る 温度 は送 り ， 切 削 速度 の 増加 に伴っ て 増加 し 叉 n の 減少 に つ れ て 増
加す る 。 然か も 加熱温度 の 上昇に伴って 概ねそ の発生度合 を低下す る 。 一方送 り ， 切 削速度及び十
と 刃 先温度 と の 聞 に 何れ も 指数函数関係 が存在 し そ の 指 数 の 値は加熱温度 の 上昇 と 共 に漸次減少す
る こ の こ と は 刃 先温度 の 実測 に よ っ て も 同様 の 傾 向 が認 め ら れ る 。
結 言 : 刃 先温度 に与 か る 因 子 は 上述 の 如 く 多様で あ っ て こ れ ら は何れ も 作業条件及び加熱温度
に よ っ て 異な る 値 を と る 。 本実験は こ の種 々 の 因 子を実験 と 計算 よ り 分訴 しP そ の綜合結果を実験
と 対比 し て 次 の 結論に達 し た 即 ち
1 .  高温切 削 に於け る 刃 先温度は加熱温度 の 上昇 と 共 に そ の 上昇度合を減少す る 。
ー 切込 ア2 . 切削回積， 切 削速度及ひ一一一-ー の 変化L対応す る 刃 先温度 は 何れ も 指数函数関係を有 し そ の送 り
指数は何れ も 高温に移 る に従っ て 小 と な る 。
3 .  計算値は実測値 よ り 何れ も 低L 、。 こ れ は計算値 に は 刃 先 の 圧縮， 引裂並 び に切削面の加工歪
等 に よ る 温度 を 含 ま ざ る 為 め で あ る 。
追 記 : 本文は昭和29年 5 月 13 日 機械学会北陸地方講演会 に於L 、 て 発表 した 原 稿 で あ る 。
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